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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM VERPACKEN VON 
FLACHEN GEGENSTANDEN 



Die Erfindung liegt im Gebiete der Verpackungstechnik und betrifft ein Verfahren 
und eine Vorrichtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden, unabhangigen 
Patentanspriiche. Verfahren und Vorrichtung dienen zum Verpacken von flachen 
Gegenstanden mit Hilfe eines Verpackungsmaterials, das als quasi endlose Bahn zu- 
5 gefuhrt wird. Das Verpackungsmaterial ist insbesondere eine verschweissbare Kunst- 
stofffolie ab Rolle. 

Ein bekanntes, kontinuierliches Verfahren zum Verpacken von einzelnen Druckpro- 
dukten oder von kleinen Gruppen von Druckprodukten mittels Kunststofffolie ab 
Rolle besteht darin, einen Forderstrom, in dem die zu verpackenden Produkte im we- 

10 sentlichen parallel zur Forderrichtung ausgerichtet hintereinander und voneinander 
beabstandet gefordert werden, zwischen zwei Folienbahnen zu fiihren oder mit einer 
Folienbahn zusammenzufuhren und diese um die Produkte des Forderstromes zu le- 
gen. Dann werden die Folienbahnen oder die Folienbahn parallel zur Forderrichtung 
verschweisst und in den Abstanden zwischen den Produkten quer zur Forderrichtung 

15 ebenfalls verschweisst und zertrennt. Ein derartiges Verfahren und eine entsprechen- 
de Vorrichtung sind beispielsweise in der Publikation EP-1 188670 (F533) beschrie- 
ben. 
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Solche Verfahren stossen betreffend Stuckleistung relativ bald an Grenzen, denn die 
Produkte werden parallel zur Forderrichtung ausgerichtet hintereinander gefordert, 
was fiir hohe Stiickzahlen und insbesondere fur in Forderrichtung relativ lange Pro- 
dukte bald zu Fordergeschwindigkeiten ftihrt, die nicht mehr einfach realisierbar 
5 sind. 

Hohere Stiickleistungen bei einfacher realisierbaren Fordergeschwindigkeiten wer- 
den bekannterweise dann moglich, wenn die Produkte in einem Forderstrom gefor- 
dert werden, in dem sie nicht parallel zur Forderrichtung ausgerichtet sind sondern 
im wesentlichen quer dazu. In der Publikation EP-0588764 (Grapha Holding AG) 

10 wird eine Vorrichtung vorgestellt, mit der anscheinend ein derartiges Verfahren 
durchfuhrbar ist. Die Vorrichtung weist eine Bearbeitungstrommel auf, wie sie bei- 
spielsweise auch zum Einstecken von Beilagen in Druckprodukte oder gefaltete Ver- 
packungsbogen verwendet wird. Die Folie wird von einer Zufiihrungsstelle am 
Trommelumfang zickzackartig in die am Umfang der Trommel hintereinander fol- 

15 genden Trommelabteile eingezogen und die derart gebildeten Folientaschen werden 
dann mit Produkten beschickt, voneinander getrennt und verschlossen und die fertig 
verpackten Produkte aus den Trommelabteilen entnommen. 

In der Publikation DE-3838985 (MAN) ist in mehr Detail eine entsprechende Vor- 
richtung fiir einen batchweisen Betrieb beschrieben. Mit Hilfe dieser Vorrichtung 

20 wird eine Kunststoff folie ab Rolle zickzackartig aufgespannt, wodurch eine vorgege- 
bene Zahl von auf drei Seiten offenen, V-formigen Taschen entsteht, in denen zu 
verpackende Druckprodukte positioniert werden. Dann werden die Taschen vonein- 
ander getrennt, um die darin positionierten Produkte geschlossen, an den offenen drei 
Seiten verschweisst und aus der Vorrichtung entlassen. Erst dann wird wieder eine 

25 vorgegebene Zahl von Taschen gebildet und das Prozedere repetiert. Fur jede fiir ei- 
nen Batch zu bildende Tasche ist eine im wesentlichen gleiche Teilvorrichtung vor- 
gesehen und alle Teilvorrichtungen werden simultan betatigt. 
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In keiner der genannten Publikationen finden sich Vorschlage dazu, wie insbesonde- 
re kontinuierlich betreibbare Vorrichtungen der genannten Art an verschiedene For- 
mate von zu verpackenden Gegenstanden angepasst werden sollen. Aus diesem 
Grunde stellt sich die Erfindung eben diese Aufgabe. Solange diese Aufgabe nicht 
gelost ist, mussen entweder fur die Verpackung verschiedener Formate von Gegen- 
standen aufwendige Adaptationen an den Vorrichtungen vorgenommen oder fur je- 
des Format eine eigene Vorrichtung zur Verfiigung gestellt werden oder es werden 
fur die Verpackung verschiedener Formate von Gegenstanden gleiche Formate von 
Verpackungen produziert oder nur ungeniigend angepasste Verpackungen, was ins- 
besondere bei sehr grossen Zahlen von zu erstellenden Verpackungen einen relevan- 
ten Mehrverbrauch von Verpackungsmaterial darstellt. 

Es ist also die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf- 
fen, mit denen flache Gegenstande mit Hilfe eines als quasi endlose Bahn zugefuhr- 
ten Verpackungsmaterials, insbesondere mit Hilfe einer verschweissbaren Kunst- 
stofffolie verpackt werden konnen, wobei die Gegenstande wahrend der Verpackung 
kontinuierlich gefordert werden und dabei im wesentlichen quer zur Forderrichtung 
ausgerichtet sind. Dabei sollen Verfahren und Vorrichtung moglichst einfach sein 
und sollen eine einfache Anpassung der zu erstellenden Verpackungen an verschie- 
dene Formate der zu verpackenden Gegenstande ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch Verfahren und Vorrichtung, wie sie in den Patent- 
anspriichen definiert sind. 

Das erfindungsgemasse Verfahren besteht im wesentlichen darin, das quasi endlose 
Verpackungsmaterial zu einem Strang von auf drei Seiten offenen und einer Seite 
geschlossenen, im wesentlichen V-formigen Taschen zu formen (zickzackartig anzu- 
ordnen), wobei die Taschen in einer Forderrichtung gefordert und wahrend ihrer 
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Forderung mit je einem flachen Gegenstand oder einer kleinen Gruppe von flachetv 
Gegenstanden beschickt und voneinander getrennt und dann mit im wesentlichen 
drei Nahten verschlossen werden. Dabei hat die der geschlossenen Taschenseite ge- 
genuberliegende, offene Seite bzw. die mittlere der zu erstellenden drei Nahte jeder 
Tasche in alien Verfahrensschritten eine vom Format der zu verpackenden Gegen- 
stande unabhangige Position. Die Anpassung an das Format der zu verpackenden 
Gegenstande wird realisiert einerseits durch die Erstellung von entsprechend tieferen 
Oder weniger tiefen Taschen und andererseits durch die Verwendung von entspre- 
chend breiterem oder weniger breitem Verpackungsmaterial und einer entsprechen- 
den Einstellung der Position mindestens einer der seitlichen Nahte. Gegebenenfalls 
kann auf die eine oder auf die andere der Einstellungsmoglichkeiten verzichtet wer- 
den. 



Dadurch, dass die Taschen mindestens fur eine Beschickung, die mindestens teilwei- 
se auf der Schwerkraft der Gegenstande beruht, und vorteilhafterweise bis zu ihrer 
Verschliessung mit der der geschlossenen Taschenseite gegenuberliegenden, offenen 
Seite gegen oben gefordert und vorteilhafterweise nur im Bereiche dieser mittleren 
offenen Seite fixiert werden, wirkt sich die Anpassung der Taschentiefe lediglich auf 
den Schritt der Formung der Taschen aus. Alle auf die Formung der Taschen folgen- 
den Schritte bleiben also unabhangig von dieser Taschentiefe. 



Dadurch, dass mindestens der Schritt des Verschliessens der Taschen in umlaufend 
angeordneten Forderabteilen, vorteilhafterweise in entsprechend ausgeriisteten For- 
derabteilen einer Bearbeitungstrommel durchgefuhrt wird, ist es mit einfachen Mit- 
teln moglich, die Mittel, die in jedem Abteil fur die Erstellung der Nahte vorgesehen 
sind, alle miteinander fur eine Anpassung der Position der seitlichen Nahte an das 
Format der zu verpackenden Gegenstande quer zur Forderrichtung zu verstellen. Zu- 
satzlich zum gegebenenfalls notwendigen Wechsel des zu verarbeitenden Verpak- 
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kungsmaterials ist einzig diese Einstellung notwendig, um die Verpackungen an ver- 
schieden breite zu verpackende Gegenstande anzupassen. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist zusatzlich zu Mitteln zum Zufiihren und 
Abfiihren der Gegenstande und zum Zufiihren des Verpackungsmaterials die folgeri- 
den, weiteren Mittel auf : ein Mittel zum Formen eines Strang es von auf drei Seiten 
offenen Taschen aus dem Verpackungsmaterial, ein Mittel zum Fordern der Taschen 
in einer Forderrichtung, ein Mittel zum Zertrennen der Taschen und ein Mittel zum 
Verschliessen der drei offenen Taschenseiten durch Erstellen von entsprechenden 
Nahten. Fur eine Anpassung der Vorrichtung an das Format der zu verpackenden 
Gegenstande ist das Mittel zum Formen des Taschenstranges ausgeriistet fur eine 
Einstellung der Taschentiefe und/oder das Mittel zum Verschliessen ist ausgeriistet 
fur eine Einstellung des Abstandes zwischen den zwei seitiichen Nahten. Alle weite- 
ren Mittel konnen ohne eine Anpassbarkeit an das Format der zu verpackenden Ge- 
genstande realisiert werden. 

Das Mittel zum Fordern der Taschen weist vorteilhafterweise Fixierungsmittel auf, 
mit deren Hiife jede Tasche im Bereich ihrer der geschlossenen Seite gegeniiberlie- 
genden, offenen Seite bzw. der entsprechenden Naht fixierbar ist, mihdestens fur die 
Zufiihrung des zu verpackenden Gegenstandes in die Tasche, fur die Abtrennung der 
Tasche vom Taschenstrang und bis zum Verschliessen der Tasche. Das Mittel zum 
Fordern weist ferner vorteilhafterweise eine Mehrzahl von umlaufenden Forderab- 
teilen auf, in denen die Taschen mindestens fur das Verschliessen, vorzugsweise fur 
alle Verfahrensschritte positioniert sind. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung basiert auf 
einer um eine im wesentlichen horizontale Achse rotierenden Trommel mit radialen 
Forderabteilen, wobei das Verpackungsmaterial zur Formung des Taschenstranges in 
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die Forderabteile eingezogen wird und die Forderabteile bzw. die darin geformten 
Taschen dann mit zu verpackenden Gegenstanden beschickt werden. Wenn die For- 
derabteile bei der Beschickung derart ausgerichtet sind, dass die den geschlossenen 
Taschenseiten gegenttberliegenden, offenen Taschenseiten gegen oben gerichtet sind 
und die Gegenstande von oben in die Taschen eingefuhrt werden, reicht es aus, die 
Taschen nur im Bereich dieser oberen Seiten in den Forderabteilen zu fixieren, wo 
eine Anpassung der Taschentiefe auf diese Fixiermittel keinen Einfluss hat. Durch 
die Schwerkraft der Gegenstande wird der untere Taschenteil auch ohne Eixierung in 
einer definierten Position gehalten. Alle Forderabteile weisen ferner relativ zueinan- 
der bewegbare Schliesselemente auf, die fur die Erstellung der Nahte ausgeriistet 
sind und die alle zusammen an verschiedene Breiten der zu verpackenden Gegen- 
stande bzw. an verschiedene Breiten der zugefiihrten Bahn von Verpackungsmaterial 
anpassbar, das heisst quer zur Forderrichtung bzw. parallel zur Trommelachse ver- 
schiebbar sind. 



Die Beschickung der Forderabteile einer Bearbeitungstrommel mit den zu verpak- 
kenden Gegenstanden im Bereiche des oberen Scheitelpunktes und eine Zufiihrung 
des Verpackungsmaterials in Forderrichtung unmittelbar vor diesem Scheitelpunkt 
bringen den weiteren Vorteil mit sich, dass fur das Verschliessen und gegebenenfalls 
das Abtrennen der Taschen bis zu drei Vierteln der Trommelumdrehung zur Verfii 
gung gestellt werden kann und die verpackten Gegenstande trotzdem gegen unten, 
das heisst unter Ausniitzung der Schwerkraft aus den Forderabteilen entnommen 
werden konnen. 



Beispielhafte Ausfuhrungsformen der erfindungsgemMssen Vorrichtung werden im 
Zusammenhang mit den folgenden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen: 

Figur 1 ein Schema einer beispielhaften Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen 
Vorrichtung, die eine Trommel mit Forderabteilen aufweist, wobei die Ta- 
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schen in den Forderabteilen gebildet werden (Blickrichtung parallel zur 
Trommelachse) ; 

Figuren 2 und 3 Schemas weiterer, beispielhafter Ausfiihrungsformen der er- 
findungsgemassen Vorrichtung, die ebenfalls eine Trommel mit Forderab- 
teilen aufweist, wobei die Taschen vorgangig gebildet und in die Forderab- 
teile eingefuhrt werden, die Forderabteile also nur dem Schritt des Ver- 
schliessens und gegebenenfalls des Zertrennens der Taschen dienen (Blick- 
richtung parallel zur Trommelachse); 

Figur4 eine beispielhafte Ausfiihrungsform des Forderabteils der Trommel der 
Vorrichtung gemass Figur 1 (Blickrichtung parallel zur Trommelachse); 

Figur 5 eine der Ausfiihrungsform gemass Figur 4 entsprechende Ausfiihrungsform 
des Forderabteils der Trommel gemass Figur 2 (Blickwinkel parallel zur 
Trommelachse); 

Figur 6 eine weitere Ausfiihrungsform des Forderabteils der Trommel der Vorrich- 
tung gemass Figur 1 (Schnitt senkrecht zur Trommelachse); 

Figur 7 das Forderabteil gemass Figur 6 mit Blickrichtung senkrecht zur Trommel- 
achse. 



Figur 1 zeigt die bereits weiter oben angesprochene, bevorzugte Ausfiihrungsform 
der erfindungsgemassen Vorrichtung, die eine Trommel mit Forderabteilen aufweist, 
wobei die Forderabteile alien Verfahrensschritten dienen. 

Die Trommel 1 ist um die im wesentlichen horizontale Trommelachse A rotierend 
antreibbar und weist durch Abteilelemente 2 gebildete Forderabteile 3 auf. In diese 



P2093 




Forderabteile 3 werden in im wesentlichen bekannter Art, z.B. mittels Klammer- 
transporteur (Mittel 5 zur Zufuhrung der zu verpackenden Gegenstande), Gegen- 
stande 4 eingefuhrt und zwar in einer oberen Trommelposition derart, dass die Ge- 
genstande durch die Schwerkraft so tief wie moglich in die Forderabteile 3 getrieben 
5 werden. In Richtung der Trommelrotation vor dem Mittel 5 zur Zufuhrung der zu 
verpackenden Gegenstande sind das Mittel 6 zur Zufuhrung des quasi endlosen Ver- 
packungsmaterials 7 und darauf folgend das Mittel 8 zum Einziehen des Verpak- 
kungsmaterials 7 in die Forderabteile 3 angeordnet. In Richtung der Trommelrotation 
nach dem Mittel 5 zur Zufuhrung der zu verpackenden Gegenstande ist das Mittel 9 
10 zur Entnahme der verpackten Gegenstande 4' aus den Forderabteilen 3 und zu ihrer 
Wegforderung angeordnet. Die Vorrichtung weist ferner ein Trennmittel 10 auf, das 
zwischen dem Einziehmittel 8 und dem Entnahmemittel 9 (vor oder nach der Zufuh- 
rung der zu verpackenden Gegenstande) angeordnet ist. 

Das Mittel 6 zur Zufuhrung des quasi endlosen Verpackungsmaterials 7 weist bei- 
15 spielsweise eine Vorratsrolle 6.1 auf, ab der das Verpackungsmaterial (iber geeignete 
Fuhrungsmittel (nicht dargestellt) gegen den Trommelumfang gefuhrt wird. 

Das Mittel 8 zum Einziehen des Verpackungsmaterials 7 in die Forderabteile 3 ist an 
der Peripherie der Trommel angeordnet und weist eine Mehrzahl von gelenkig an 
einem Umlauforgan 8.1 angeordneten Einziehgliedern 8.2 auf. Das Umlauforgan 8.1 

20 wird mit der Trommelrotation synchronisiert angetrieben und die Einziehglieder 8.2 
in einer Fuhrung (strichpunktierte Linie 8.3) gefuhrt, derart, dass in jedes der am 
Einziehmittel 8 vorbeikommenden Forderabteile 3 das distale Ende eines Einzieh- 
gliedes 8.2 eintaucht und das Verpackungsmaterial 7 dadurch in das Forderabteil 3 
einzieht, so dass es eine Tasche T bildet. Der Abstand zwischen dem Umlauforgan 

25 8.1 und dem distalen Ende der Einziehglieder 8.2 ist fur eine Einstellung der Ein- 
ziehtiefe verstellbar. Damit das Verpackungsmaterial 7 problemlos iiber die distalen 
Enden der Einziehglieder 8.2 gleiten kann, sind sie vorteilhafterweise als frei dre- 
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hende Rollen 8.4 ausgestaltet. Die Rollen 8.4 erstrecken sich mit einer Lange, die 
mindestens der grossten Breite von zu verarbeitendem Verpackungsmaterial ent- 
spricht, parallel zur Trommelachse A und sind beispielsweise beidseitig an in ihrer 
Lange einstellbaren Schwenkhebeln 8.5 gelagert. Das. Umlauf organ 8.1 besteht bei^ 
spielsweise aus zwei coaxialen, gemeinsam angetriebenen Radern oder aus einem 
Paar von entsprechenden, umlaufenden Ketten, wobei je ein Schwenkhebel 8.5 jedes 
Einziehgliedes 8.2 mit einem der Rader oder einer der Ketten verbunden ist. 

Damit das Verpackungsmaterial 7 problemlos von den Einziehgliedern 8.2 in die 
Forderabteile 3 eingezogen werden kann, sind die distalen Enden der Abteilelemente 
2, iiber die das Verpackungsmaterial 7 wie iiber die distalen Enden der Einziehglie- 
der 8.2 gezogen wird, vorteilhafterweise ebenfalls mit frei drehbaren Rollen 2.1 aus- 
geriistet oder mindestens mit einer gewolbten Oberflache, iiber die das Verpak- 
kungsmaterial 7 ohne wesentliche Reibung gleiten kann. 

Das Entnahmemittel 9 weist einen Wegforderer beispielsweise in Form eines For- 
derbandes auf und ist vorteilhafterweise in der unteren Halfte des Trommelumfanges 
angeordnet, so dass die verpackten Gegenstande 4' mittels Schwerkraft aus den For- 
derabteilen 3 entnommen werden konnen. 

Das Trennmittel 10, das in der Richtung der Trommelrotation zwischen dem Ein- 
ziehmittel 8 und dem Mittel 5 zur Zufiihrung der zu verpackenden Gegenstande oder 
unmittelbar nach diesem angeordnet ist, dient zur Zertrennung des Verpackungsma- 
terials 7, da, wo es sich iiber das distale Ende jedes Abteilelementes 2 erstreckt, wo- 
durch vom Taschenstrang einzelne Taschen 7 9 abgetrennt werden. Das Trennmittel 
10 weist beispielsweise eine sich parallel zur Trommelachse A erstreckende, syn- 
chronisiert mit der Trommelrotation angetriebene Trennrolle 10.1 mit regelmassig 
iiber ihren Umfang verteilten, axial verlaufenden Klingen oder Heizdrahten 10.2 auf, 
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wobei die Achse der Trennrolle 10.1 derart angeordnet ist, dass die Klingen oder 
Heizdrahte 10.2 das iiber die distalen Enden der Abteilelemente 2 verlaufende Ver- 
packungsmaterial 7 zu trennen vermogen. 



Ein ausserhalb der Trommel 1 angeordnetes Trennmittel 10, wie es in der Figur 1 
dargestellt ist, ist nur dann vorteilhaft, wenn die Zertrennung des Verpackungsmate- 
rials in einer sehr kurzen Zeit durchfuhrbar ist. Fiir Trennverfahren, die mehr Zeit 
beanspruchen, sind vorteilhafterweise die distalen Enden der Abteilelemente- 2 je mit 
einem Trennelement auszustatten, beispielsweise mit sich axial bewegenden Schnei- 
delementen. 



Alle Forderabteile 3 sind ferner ausgeriistet mit steuerbaren Fixierelementen, die in 
der Figur 1 nicht dargestellt sind, und mit steuerbaren Schliesselementen, die in der 
Figur 1 nur sehr schematisch dargestellt sind. 



Die Fixierelemente sind derart gesteuert, dass ihre die Taschen 7* in den Forderab- 
teilen fixierende Wirkung dann beginnt, wenn in dem betreffenden Forderabteil 3 das 
Einziehglied 8.2 seine tiefste Position erreicht hat und friihestens dann aufhort, wenn 
die Tasche T von den Schliesselementen im Forderabteil festgehalten wird. Die Fi- 
xierelemente wirken im Bereich der Offnung der Forderabteile 3 bzw. der distalen 
Enden der Abteilelemente 2 (vorteilhafterweise nur in diesem Bereich). Die Funktion 
einer beispielhaften Ausfuhrungsform von Fixierelementen wird im Zusammenhang 
mit den Figuren 4 und 5 beschrieben. 



Die Schliesselemente sind zwischen einer offenen und einer geschlossenen Position 
relativ zueinander bewegbar in den Forderabteilen 3 angeordnet und werden derart 
gesteuert, dass sie in die geschlossene Position bewegt werden, wenn ein Forderab- 
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teil 3 mit einem Gegenstand 4 beschickt und die darin positionierte Tasche T vom 
Taschenstrang abgetrennt ist, und dass sie zuriick in die offene Position bewegt wer- 
den spatestens dann, wenn der verpackte Gegenstand 4' aus dem Forderabteil ent- 
nommen werden soli. Durch die Wirkung der Schliesselemente wird die in einem 
Forderabteil 3 positionierte Tasche 7' um den in der Tasche positionierten Gegen- 
stand geschlossen mindestens im Bereiche der Offnung des Forderabteils, vorteil- 
hafterweise aber an alien drei offenen Seiten. Dazu werden die beiden Taschenteile 
neben dem Gegenstand gegeneinander gepresst, wobei den Pressstellen gleichzeitig 
beispielsweise Warrne oder Ultraschallenergie fiir eine Verschweissung des Verpak- 
kungsmaterials zugefuhrt wird oder wobei die Pressstellen fiir eine Verbindung 
durch Pragung entsprechende Pragemuster aufweisen. Die Schliessung derjenigen 
Taschenseite, die im Forderabteil axial ausgerichtet ist, wird in einer vom Format 
unabhangigen Hohe in den Forderabteilen durchgefiihrt. Die Schliessung der seitli- 
chen, offenen Taschenseiten, die in den Forderabteilen radial ausgerichtet sind, wird 
durch axiale Verschiebung mindestens eines Teils der Schliesselemente an die Breite 
des zu verpackenden Gegenstandes bzw. des verwendeten Verpackungsmaterials an- 
gepasst. Zwei beispielhafte Ausfuhrungsformen von Schliesselementen und deren 
Einstellung fiir verschiedene Breiten von Gegenstanden bzw. von Verpackungsmate- 
rial werden im Zusammenhang mit den Figuren 4 bis 7 beschrieben. 

Aus der Figur 1 ist klar ersichtlich, dass bei eine Zufuhrung der zu verpackenden 
Gegenstande im Bereich des oberen Scheitelpunktes der Bearbeitungstrommel und 
einer Zufuhrung des Verpackungsmaterials unmittelbar davor ein grosser Teil des 
Trommelumfanges fiir die Schliessung der Taschen zur Verfiigung steht. Es ware 
ohne weiteres moglich, das Mittel 9 zur Wegfiihrung der verpackten Gegenstande 
auf die in der Figur linke Seite der Trommel zu verlegen und dadurch noch einen 
Viertel der Trommelumdrehung fiir das Verschliessen der Taschen zu gewinnen. Da 
in vielen Fallen der Verschliessschritt der die Zykluszeit der Verpackung bestim- 
mehde Schritt ist, bedeutet dies, dass eine fiir das Verfahren verwendete Bearbei- 



P2093 




V 
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tungstrommel mit einer relativ kleinen Anzahl von Forderabteilen auskommen kann \ 
und/oder mit einer relativ hohen Geschwindigkeit betrieben werden kann. 

Figur 2 zeigt eine weitere, beispielhafte Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen 
Vorrichtung, in der eine Trommel 1 mit Forderabteilen 3 nur dem Schritt des Ver- 
5 schliessens der Taschen T dient, die Bildung und Beschickung der Taschen also 
mindestens teilweise ausserhalb der Forderabteile durchgefuhrt wird. Gleiche Funk- 
tionselemente sind mit gleichen Bezugsnummern bezeichnet wie in der Figur 1. Die 
Forderabteile 3 der Trommel 1 sind auf gegeneinander schwenkbare Schliessele- 
mente reduziert, das Mittel 9 zur Wegforderung der verpackten Gegenstande ist als 
10 Greifertransporteur ausgebildet. 

Als Mittel 8 zum Form en des Taschenstranges aus dem quasi endlosen, bandformi- 
gen Verpackungsmaterial 7 ist ein Umlauf system mit abwechselnd fur ein Fiihren der 
Verpackungsmaterials 7 von entgegengesetzten Seiten ausgeriisteten Fuhrungen 8.7 
und 8.8 vorgesehen. Die Funktion der Fuhrungen 8.7 entspricht im wesentlichen der 

15 Funktion der Rollen 2.1 in Figur 1, die Funktion der Fuhrungen 8.8 der Funktion der 
Einziehglieder 8.2 der Figur 1. Der Taschenstrang aus dem Verpackungsmaterial 7 
wird unabhangig von der Trommel 1 geformt, dadurch, dass die alternierenden Fuh- 
rungen 8.7 und 8.8 relativ zueinander zusammen mit dem Verpackungsmaterial quer 
zur Umlaufrichtung verschoben werden, wobei das Ausmass dieser relativen Ver- 

20 schiebung fur eine an das Format der zu verpackenden Gegenstande angepasste Ta- 
schentiefe einstellbar ist. Die durch Umlaufen und Verschiebung definierte Umlauf- 
bahn der Fuhrungen 8.7 bleibt dabei formatunabhangig. Sobald die Fuhrungen 8.7 
und 8.8 ihre maximal verschobenen Positionen erreicht haben und die so geformten 
Taschen T mit ihrer der geschlossenen Seite gegeniiberliegenden, offenen Seite im 

25 wesentlichen gegen oben ausgerichtet sind, werden die Fuhrungen 8.7 in eine fixie- 
rende Konfiguration gebracht und die Fuhrungen 8.8 entfernt, so dass die Gegen- 
stande 4 in die Taschen 7' eingefiihrt werden konnen. Die beschickten Taschen T 
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werden immer noch durch die Fuhrungen 8.7 gefiihrt und fixiert in die Forderabteile 
3 der Trommel 1 eingebracht und mit Hilfe der in diesen Forderabteilen angeordne- 
ten Schliesselemente verschlossen. Sobald die Pressmittel aktiv sind, konnen die 
Fuhrungen 8.7 weggefahren werden. Die Zertrennung des Taschenstranges zu ein- 
zelnen Taschen erfolgt auch hier vor oder nach der Beschickung, wobei das Trenn- 
mittel 10 vorteilhafterweise nicht wie gemass Figur 1 mit den Abteilelementen der 
Bearbeitungstrommel sondern mit den Fuhrungen 8.7 zusammenwirkt. 

Die Fuhrungen 8.7 und 8.8 sind beispielsweise als frei drehende Rollen oder Rollen- 
gruppen ausgebildet, wobei die Rollen der Fuhrungen 8.8 beispielsweise seitlich iiber 
das Verpackungsmaterial eingefahren oder eingeschwenkt werden und wobei fur die 
Fuhrungen 8.7 beispielsweise Rollenpaare mit dazwischen angeordneten, gesteuert 
aktivierbaren Fixiermitteln (z.B. ausfahrbaren Nadelreihen) und gegebenenfalls mit 
einem mit dem Trennmittel kooperierenden Element ausgestattet sind (Siehe Figur 
5). 

Figur 3 zeigt eine weitere Trommel 1, die in der Vorrichtung gemass Figur 2 an- 
wendbar ist. Wahrend gemass Figur 2 die Gegenstande 4 in die von den Fuhrungen 
8.7 und 8.8 aufgespannten Taschen T gegeben werden, werden sie gemass Figur 3 
zwischen die Schliesselemente der Forderabteile 3 gegeben. Das Mittel 10 zum Zer- 
trennen der Taschen kooperiert hier mit den Schliesselementen. 



Figur 4 zeigt in einer sehr schematischen Art und Weise eine beispielhafte Ausfuh- 
rungsform eines Forderabteils 3 der Trommel gemass Figur 1 (Blickrichtung parallel 
zur Trommelachse). Die Offnung des Forderabteils 3 am Trommelumfang ist defi- 
niert durch zwei Rollen 2.1, die beispielsweise zwischen zwei an den Stirnseiten der 
Trommel angeordneten, rotierend angetriebenen Antriebsringen 20 gelagert sind und 
die die distalen Enden der Abteilelemente bilden. An weiteren, nicht dargestellten 
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Teilen der mit den Antriebsringen 20 und den Rollen 2.1 rotierenden Abteilelemen- 
ten sind in jedem Forderabteil 3 zwei gegeneinander schwenkbare und durch nicht 
dargestellte Mittel in einer gegeneinander gepressten Position haltbare Schliessele- 
mente 21.1 und 21.2 gelagert, die an ihrem distalen Ende mit axial verlaufenden Fi- 
5 xierelementen 22, beispielsweise mit Nadelreihen ausgeriistet sind. Die Schliessele- 
mente 21.1 und 21.2 sind in drei Stellungen dargestellt: in einer fixierenden, offenen 
Stellung, in der sie das Verpackungsmaterial fixieren und fiir das Einfiihren des zu 
verpackenden Gegenstandes off en sind (ausgezogen und mit 21.1 und 21.2 bezeich- 
net), in einer inaktiven offenen Stellung, in der sie das Verpackungsmaterial nicht 

10 fixieren, also dessen Einziehen in das Forderabteil erlauben (strichpunktiert und mit 
21.1 ' und 21. 2' bezeichnet), und in einer fixierenden und geschlossenen Stellung 
(strichpunktiert und mit 21.1' ' und 21.2' ' bezeichnet), in der sie gegeneinander ge- 
presst sind. Zur Steuerung der Schliesselemente 21.1 und 21.2 ist beispielsweise ein 
Paar von gelenkig miteinander und gelenkig mit den distalen Enden der Schliessele- 

15 mente bzw. mit den Fixierelementen verbundenen Steuerhebeln 23 miteinander ver- 
bunden, wobei die Spreizung der Steuerhebel 23 bzw. die relative Position der 
Schliesselemente 21.1 und 21.2 mittels Steuerrolle 24 und entsprechend angeordne- 
ter, ortsfester Kulisse (angedeutet durch Linie 25) gesteuert wird. Vorteilhafterweise 
liegen die drei Positionen der Schliesselemente 21. 1* und 21.2 so nahe wie moglich 

20 beieinander. 



Die Schliesselemente 21.1 und 21.2 haben insbesondere die Aufgabe, das Verpak- 
kungsmaterial 7, das beidseitig des zu verpackenden Gegenstandes angeordnet ist, 
urn den Gegenstand zu schliessen, wobei das Verpackungsmaterial wahrend diesem 
Schliessen durch die Fixierelemente 22 fixiert bleibt. Die Schliesselemente sind also 
fur das Verschliessen eines schweissbaren Verpackungsmaterials mit einem axialen 
und zwei radialen Schweissbacken ausgeriistet, die neben dem zu verpackenden Ge- 
genstand vorstehendes Verpackungsmaterial zusammenpressen und verschweissen. 
Die radialen Schweissbacken sind dabei zur Anpassung an die Breite der zu verpak- 
kenden Gegenstande axial relativ zueinander verschiebbar. Eine beispielhafte Aus- 
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fiihrung derartig verschiebbarer Schweissbalken wird im Zusammenhang mit der Fi- 
gur 7 beschrieben. Es ist auch moglich, nur das eine der Schliessmittel mit ver- 
schiebbaren Schweissbacken auszugestalten und das andere als Gegenflache, die fur 
alle Verschiebepositionen der Schweissbacken breit genug ist. 

Die Funktion des Forderabteils gemass Figur 4 ist wie bereits weiter oben angespro- 
chen die Folgende: Im Bereich der Zufiihrung des Verpackungsmaterials sind die 
Schliesselemente in ihrer inaktiven, offenen Position 21. V und 21.2*. Sobald das 
Verpackungsmaterial eingezogen ist, werden sie in ihre fixierende, offene Position 
21.1 und 21.2 geschwenkt. Nach der Beschickung mit dem zu verpackenden Gegen- 
stand und der Zertrennung des Verpackungsmaterials (Trennmittel 10) werden sie in 
ihre fixierende und geschlossene Position 21.1" und 21.2" gebracht, so dass der 
Schliessvorgang durch Aktivierung der Schweissbalken durchgefiihrt werden kann. 
Figur 4 zeigt deutlich, dass fur die Anpassung der Taschentiefe im Bereich des For- 
derabteils 3 keine Massnahmen notwendig sind. 



Figur 5 zeigt in einer gleichen schematischen Art wie Figur 4 ein Forderabteil 3 der 
Trommel gemass Figur 2, die mit Fiihrungen 8.7 kooperiert. Die Fiihrungen 8.7 wei- 
sen je ein Paar von Rollen 26 auf sowie ein zwischen den Rollen 26 angeordnetes 
Fixierelement 27 (z.B. Nadelreihen), das zwischen zwei Fixierbereichen einen 
Trennbereich (Gegenlager fur Trennmittel 10) aufweist. Die Bestandteile der Fiih- 
rungen 8.7 sind in nicht dargestellter Weise derart miteinander verbunden, dass das 
Fixierelement 27 relativ zu den Rollen 26 in eine aktive (obere) und eine passive 
(untere) Stellung verschiebbar ist. Die Fiihrungen 8.7 sind in einer ebenfalls nicht 
dargestellten Weise entlang einer Umlaufbahn derart verschiebbar, dass sie wahrend 
eines Abschnittes ihrer Umlaufbahn mit den Forderabteilen 3 synchron bewegt wer- 
den und die distalen Enden von Abteilelementen bilden. Vom Forderabteil 3 sind in 
der Figur 3 lediglich die Schliesselemente 21.1 und 21.2 dargestellt, von denen das 
eine 21.2 relativ zur Fuhrung 8.7 eine unveranderte Position einnimmt, also bei- 
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spielsweise ein Teil des Abteilelementes darstellt und das andere 21.1 in eine offene\ 
und eine geschlossene, am Element 21.2 anliegende Position schwenkbar ist. Die in 
der Figur 4 dargestellte Steuerung der Schliesselemente 21.1 und 21.2 ist in analoger 
Weise anwendbar. 



Die in der Figur 5 gezeigte Fuhrung 8.7 kann in einer Vorrichtung gemass Figur 1 
auch anstelle der Rolle 2.1 eingesetzt werden, wodurch sich Fixierelemente an den 
Schliesselementen eriibrigen. 



Figuren 6 und 7 zeigen etwas mehr im Detail weitere beispielhafte Ausfuhrungs- 
formen von Forderabteilen 3 der Trommel gemass Figur 1. Figur 6 zeigt eine Gruppe 
von benachbarten Forderabteilen 3 in einem Schnitt senkrecht zur Trommelachse 
und illustriert insbesondere die Funktion der Elemente der Forderabteile. Die Figur 7 
zeigt ein gleiches Forderabteil 3 in einem Schnitt parallel zur Trommelachse und il- 
lustriert insbesondere die axiale Einstellbarkeit der Schliesselemente. Funktionsma- 
ssig gleiche Teile sind mit gleichen Bezugsziffern bezeichnet wie in den vorange- 
henden Figuren. 



Die Forderabteile gemass Figuren 6 und 7 unterscheiden sich vom Forderabteil ge- 
mass Figur 4 dadurch, dass eines der Schliesselemente (21.2) relativ zu den Rollen 
2.1 stationar bleibt und das andere (21.1) entsprechend verschwenkbar ist. Ferner ist 
ersichtlich, wie die Schliesselemente 21.1 und 21.2 mit gegeneinander vorstehenden 
axialen Schweissbalken 30 und radialen Schweissbalken 31 ausgestattet sind aber 
auch zentrale Bereiche 32 aufweisen, die den zu verpackenden Gegenstand A stiitzen. 
Das stationare Schliesselement 21.2 weist auf seiner gegen das benachbarte Forder- 
abteil 3 gerichteten Seite eine Einformung 34 auf, in die das schwenkbare 
Schliesselement 21.1 dieses benachbarten Fdrderabteils in seiner offenen Position 
versenkbar ist. Fixierelemente 22 sind beidseitig am distalen Ende des stationaren 
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Schliesselementes 21.2 und am distalen Ende des schwenkbaren Schliesselementes 
21.1 vorgesehen, wobei diese Fixierelemente 22 in eine aktive und eine passive 
Stellung bringbar sind. Es handelt sich dabei beispielsweise um verschiebbare Nadel- 
reihen. 

Die schwenkbaren Schliesselemente 21.1 sind an der Basis der Forderabteile vorteil- 
hafterweise gefedert gelagert (gefederte Lagerungen 35). 

Die in der Figur 6 dargestellten, von links nach rechts mit a bis e bezeichneten For- 
derabteile 3 weisen die folgenden Zustande auf : 

a Das Verpackungsmaterial ist eingezogen und zertrennt und bildet eine Tasche 7\ 
das Schliesselement 21.1 ist in seiner offenen Stellung, die Fixierelemente 22 
sind aktiv, der zu verpackende Gegenstand 4 ist positioniert; 

b die Fixierelemente sind weiter aktiv, das Schliesslement wird in seine geschlos- 
senen Stellung gebracht; 

c die Fixierelemente 22 sind weiter aktiv, das Schliesselement 21.1 ist in seiner 
geschlossenen Stellung, die Nahte werden erstellt; 

d die Tasche 7' ist geschlossen, die Fixierelemente 22 sind weiter aktiv, das 
Schliesselement 21.1 wird in die offene Stellung gebracht; 

e die Fixierelemente 22 sind passiv, das Schliesselement 21.1 ist in seiner offenen 
Stellung, der verpackte Gegenstand 4' wird entnommen. 

Figur 7 zeigt ein im wesentlichen gleiches Forderabteil wie Figur 6 mit Blickrich- 
tung quer zur Trommelachse A (Trommel entlang der Achse geschnitten) und illu- 
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stnert insbesondere eine vorteilhafte Realisierung der axialen Verschiebbarkeit der 
Schliesselemente 21.1 und 21.2. Die Figur zeigt die stirnseitigen Antriebsringe 20 
der Trommel, die uber einen ausseren Zahnkranz angetrieben werden. Zwischen den 
Antriebsringen 20 erstrecken sich die Rollen 2.1 und Mitnehmerstangen 40. Im Zen- 
trum der Trommel ist eine stationare Einstelleinrichtung 41 angeordnet, die im we- 
senthchen zwei mit geeigneten Mitteln an einem Maschinengestell angeordnete 
Stirnplatten 42, drei in den Stirnplatten drehbar gelagerte Gewindestangen 43 und 
stirnseitige Mittel 44 zur synchronen Drehung der Gewindestangen 43 aufweist Die 
Gewindestangen weisen auf einer linken und rechten Trommelseite entgegengesetzte 
Gewmde auf. Auf den Gewindestangen 43 sind zwei Einstellplatten 45 mittels Ge- 
wmdemuttern 46 gelagert, derart, dass sie bei einer Drehung der Gewindestangen 43 
axial gegeneinander oder voneinander weg verschoben werden. Mit den Einstell- 
platten 45 verschiebbar und gegenuber diesen mittels Lagern 47 drehbar gelagert 
smd die zweiteiligen Schliesselemente 21.1 und 21.2, die je mit einem axialen 
Schweissbacken 30 und zwei radialen Schweissbacken 31 ausgeriistet sind. Das sta- 
tion^ Schliessmittel 21.2 ist fur die Rotationsbewegung in geeigneter Weise, bei- 
spielsweise iiber die Mitnehmerringe 48 und die Mitnehmerstangen 40 mit den An- 
triebsringen 20 verbunden. 



Die in dar Figur 7 dargestellte Trommel mit der Einstelleinrichtung 41 is, in der Pu- 
20 b.ika.ion EP-0753386 (P413) detaillier. beschrteben, so dass bier auf eine genauere 
Beschreibung verzichtet werden kann. 



25 



In der Trommel gemass Figur 7 werden die Schliesselementteile symmetrisch zu ei- 
ner Mittelebene der Trommel verschoben, so dass das Verpackungsmaterial, unab- 
hang lg von seiner Breite, der Trommel immer mittig zugefiihrt werden kann. Es ist 
naturlich auch moglich, die Position der Mittel zur Erstellung der einen seitlichen 
Naht konstant zu halten und nur das Mittel fur die andere seitliche Naht axial zu ver- 
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schieben, wobei dann das zugefuhrte Verpackungsmaterial immer auf eine konstante 
Position einer seiner Langskanten auszurichten ist. 

Die Einstelleinrichtung 41 der Figur 7 ist in analoger Weise auch fur die umlaufen- 
den Forderabteile der Figuren 4 und 5 anwendbar. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. 



Verfahren zum Verpacken von flachen Gegenstanden (4), in welchem Verfah- 
ren ein quasi endloses bahnformiges Verpackungsmaterial (7) kontinuierlich zu 
einem Strang von auf drei Seiten offenen und auf einer Seite geschlossenen, in 
einer Forderrichtung geforderten Taschen (7 1 ) geformt wird, die Taschen (7 1 ) 
wahrend ihrer Fdrderung mit je mindestens einem flachen Gegenstand (4) be- 
schickt und vom Taschenstrang abgetrennt und dann mit den offenen Taschen- 
seiten entsprechenden Nahten geschlossen werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass die der geschlossenen Taschenseite gegenuberliegende, offene Taschen- 
seite und die entsprechende Naht in alien Verfahrensschritten eine vom Format 
der zu verpackenden Gegenstande (4) unabhangige Position einnehmen und 
dass beim Formen des Stranges von Taschen (7') die Taschentiefe und/oder 
beim Schliessen der Taschen (7') die Distanz zwischen zwei seitlichen Nahten 
an das Format der zu verpackenden Gegenstande (4) bzw. an die Breite des 
15 Verpackungsmaterials (7) angepasst wird. 



10 



2. 



20 3. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Taschen (7') 
von oben durch ihre der geschlossenen Taschenseite gegenuberliegenden Seite 
beschickt werden und von vor dem Beschicken und Abtrennen bis zum Schlie- 
ssen im Bereich der genannten Taschenseite fixiert werden. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Taschen (7>) in in Forderrichtung umlaufenden Forderabteilen (3) ver- 
schlossen werden, wobei die Taschen (7") in den Forderabteilen (3) gebildet 
Oder diesen zugefuhrt werden und wobei die Taschen (7') in den Forderabtei- 
len (3) oder vor ihrer Zufuhrung zu den Forderabteilen (3) mit den zu verpak- 
25 kenden Gegenstanden (4) beschickt werden. 
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Verpak- 
kungsmaterial (7) zur Formung des Taschenstranges mit Hilfe einer Mehrzahl 
von Einziehgliedern (8.2) in die umlaufenden Forderabteile (3) gezogen wird, 
dass jede fertig geformte Tasche (7') im Bereich ihrer der geschlossenen Seite 
gegeniiberliegenden, offenen Seite im Forderabteil (3) fixiert wird und dass 
dann das Einziehglied (8.2) aus der Tasche (7*) entfernt wird, wobei die Ta- 
schentiefe durch die Lange der Einziehglieder (8.2) eingestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Taschenstrang 
aus dem Verpackungsmaterial (7) mittels alternierend auf beiden Seiten des 
Verpackungsmaterials angreifenden Fiihrungen (8.7, 8.8) geformt wird, welche 
Fiihrungen (8.7, 8.8) in Forderrichtung bewegt werden, wobei sie alternierend 
von zwei entgegengesetzten Seiten auf das Verpackungsmaterial (7) wirken 
und quer zur Forderrichtung relativ zueinander in einem an eine zu erstellende 
Taschentiefe angepassten Mass verschoben werden, und dass die Taschen (7') 
mittels jeder zweiten Fuhrung (8.7) fixiert, dann mit Gegenstanden (4) be- 
schickt und dann fur das Schliesseh in den umlaufenden Forderabteilen (3) po- 
sitioniert werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verpackungsmaterial (7) eine verschweissbare Kunststofffolie ist und dass 
die Nahte beim Schliessen der Taschen durch Schweissen erstellt werden. 

Vorrichtung zum Verpacken von flachen Gegenstanden (4) mit einem Verpak- 
kungsmaterial (7) in Form einer quasi endlosen Bahn, welche Vorrichtung 
Mittel (5, 9) zur Zufiihrung der zu verpackenden Gegenstande (4) und zur 
Wegfiihrung der verpackten Gegenstande (4') und Mittel (6) zur Zufiihrung des 
Verpackungsmaterials (7) aufweist und welche Vorrichtung ferner ein Mittel 
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zum Formen eines Stranges von auf drei Seiten offenen und auf einer Seite ge- 
schlossenen Taschen (7') aus dem Verpackungsmaterial (7), ein Mittel zum 
Fordern der Taschen (7') in einer Forderrichtung, ein Mittel zum Abtrennen 
von Taschen (7') vom Taschenstrang und ein Mittel zum Verschliessen der of- 
fenen Seiten der Taschen (7') durch Erstellen von entsprechenden Nahten auf- 
weist, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zur Formung des Stranges 
von Taschen (7') und das Mittel zur Forderung der Taschen (7') derart ausge- 
legt sind, dass die der geschlossenen Taschenseite gegenuberliegende, offene 
Taschenseite und die entsprechende Naht der Taschen (7') eine vom Format 
der zu verpackenden Gegenstande (4) unabhangige, gleiche Position hat und 
dass das Mittel zur Formung des Stranges von Taschen (7') fur eine Einstel- 
lung der Taschentiefe und/oder das Mittel zum Verschliessen der Taschen (7') 
fur eine Einstellung der Distanz zwischen zwei seitlichen Nahten einstellbar 



ist. 



8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zum 
Fordern der Taschen (7') derart ausgebildet und angeordnet ist, dass die Ta- 
schen (7') mindestens bei der Zufuhrung der zu verpackenden Gegenstande (4) 
mit ihrer der geschlossenen Seite gegenuberliegenden, offenen Seite gegen 
oben ausgerichtet sind und dass das Mittel zum Fordern der Taschen mit Fi- 
xierelementen (22, 27) ausgeriistet ist, mit denen die Taschen (7') im Bereich 
der genannten, offenen Seite fixierbar sind. 



9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Mit- 
tel zum Formen des Stranges von Taschen (7') mit distalen Enden von umlau- 
fenden Abteilelementen (2) kooperierende Einziehglieder (8.2) mit einstellba- 
rer Lange aufweist und dass die Fixierelemente (22) in durch die Abteilele- 
mente (2) gebildeten Forderabteilen (3) angeordnet sind. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die distalen En- 
den der umlaufenden Abteilelemente (2) als frei drehende Rollen (2.1) ausge- 
bildet sind und die Einziehglieder (8.2) ebenf alls frei drehende Rollen aufwei- 
sen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Mit- 
tel zum Formen des Stranges von Taschen (7') umlaufende Fiihrungen (8.7, 
8.8) aufweist, wobei die Fiihrungen alternierend fur eine Wirkung auf das Ver- 
packungsmaterial (7) von zwei entgegengesetzten Seiten und fur eine Ver- 
schiebung quer zur Umlaufrichtung relativ zueinander ausgeriistet sind und 
wobei das Mass dieser Verschiebung einstellbar ist, und dass die Fixierele- 
mente (27) an jeder zweiten der Fiihrungen (8.7) angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlauf- 
bahn der Fiihrungen (8.7) an die Umlaufbahn von umlaufenden Forderabteilen 
(3) angepasst ist, derart, dass die Fiihrungen (8.7) uber einen Teil ihrer Um- 
laufbahn im Bereich der distalen Enden der die Forderabteile (3) bildenden 
Abteiiungselemente (2) gefordert werden. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die umlaufenden Forderabteile (3) mit gesteuert gegeneinander bewegba- 
ren Schliesselementen (21.1, 21.2) ausgeriistet sind, wobei die Schliessele- 
20 mente (21.1, 21.2) fur die Erstellung von drei, den drei offenen Taschenseiten 

entsprechenden Nahten ausgeriistet sind, und dass mindestens ein Teil der 
Schliesselemente (21.1, 21.2) fur verschiedene Distanzen zwischen seitlichen 
Nahten gemeinsam einstellbar sind. 
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14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Fdrderab- \ 
teile (3) an einer um eine Trommelachse (A) rotierenden Trommel (1) ange- 
ordnet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Trommel 
(1) ein zentral angeordnetes Einstellsystem (41) aufweist, mit dem die 
Schliesselemente (21.1, 21.2) aller Forderabteile (3) miteinander einstellbar 
sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Mittel (5) zur Zufuhrung der Gegenstande (4) im Bereich eines oberen Schei- 
telpunktes der Trommel (1), das Mittel (6) zur Zufuhrung des Verpackungs- 
materials (7) oder die Zufuhrung des Taschenstranges in Forderrichtung un- 
mittelbar vor dem Mittel (5) zur Zufuhrung der Gegenstande (4) und das Mittel 
(9) zur Wegforderung der verpackten Gegenstande (4') in einem unteren Be- 
reich der Trommel (1) angeordnet sind. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Zum Verpacken von flachen Gegenstanden (4) mit Hilfe eines Verpackungsmaterials 
(7), das als quasi endlose Bahn zugefiihrt wird, wird kontinuierlich ein Strang von 
auf je drei Seiten offenen und auf einer Seite geschlossenen, in einer Forderrichtung 
5 geforderten Taschen (7') geformt, werden die Taschen (7') wahrend ihrer Forderung 
mit je mindestens einem flachen Gegenstand (4) beschickt und voneinander getrennt 
und dann mit den offenen Taschenseiten entsprechenden Nahten geschlossen.. Beim 
Formen des Stranges von Taschen (7') wird die Taschentiefe und/oder beim Schlie- 
ssen der Taschen (7') die Distanz zwischen den zwei seitlichen Nahte an das Format 
10 der zu verpackenden Gegenstande (4) bzw. an die Breite des verwendeten Verpak- 
kungsmaterials (7) angepasst. Damit die Einstellung auf das Mittel zum Formen der 
Taschen (7') und auf das Mittel zum Schliessen der Taschen (7') beschrankt werden 
kann, werden die Taschen derart gefordert, dass ihre der geschlossenen Seite gegen- 
iiberliegende, offene Seite und die entsprechende Naht in alien Verfahrensschritten 
15 eine vom Format der zu verpackenden Gegenstande (4) unabhangige Position ein- 
nehrnen, und die Taschen werden im Bereiche dieser offenen Seiten fixiert. Das Ver- 
fahren und die Vorrichtung sind insbesondere anwendbar fur die Verpackung von 
Druckprodukten in verschweissbare Kunststofffolien, wobei durch die einfache An- 
passbarkeit an das Format der zu verpackenden Gegenstande der Verbrauch an Ver- 
20 packungsmaterial in einfacher Weise auf ein notwendiges Minimum beschrankt wer- 
den kann. 



(Figur 1) 
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